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10 Verfahren zur Herstellung eines Hitzeschildes und 

ein mit dem Verfahren hergestelltes Hitzeschild 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und ein mit dem 
Verfahren hergestelltes Hitzeschild nach dem Oberbe- 

15 griff des Patentanspruches 1. Dabei soil das entspre- 

chend hergestellte Hitzeschild insbesondere fur den 
Einsatz in Kraf tf ahrzeugen geeignet sein und dort 
temperaturempf indliche Aggregate, Bauteile und Ver- 
bindungsleitungen in der Weise schiitzen, daB Warme- 

20 strahlung nicht direkt auftreffen kann und auBerdem 

das Hitzeschild als Isolation wirkt. AuBerdem soil es 
gunstige Larmdammeigenschaf ten haben. 

Der Bedarf fur den Einsatz von Hitzeschildern hat 
25 sich bei Kraf tf ahrzeugen stark vergroBert. Dies wird 

im wesentlichen dadurch hervorgeruf en, daB der in den 
Motorraumen von Kraf tf ahrzeugen zur Verfiigung stehen- 
de Raum maximal genutzt werden muB, um die fur den 
Betrieb erf orderlichen Aggregate, Bauelemente und 
3 0 Verbindungsleitungen unterzubringen, so daB diese 

sehr dicht angeordnet werden miissen. Dies fuhrt dazu, 
daB warmeempf indliche Komponenten sehr nahe an sehr 
heiBen Bauteilen, wie z*B. der Abgasanlage, dem Ver- 
brennungsmotor oder dem Warmetauscher, angeordnet 
35 werden miissen. Die von diesen Elementen abgestrahlte 



Warme kann die Funktion der warmeempf indlichen Bau- 
teile hervorrufen. Zu diesem Zwecke werden die war- 
meempf indlichen Elemente bzw, Komponenten durch davor 
angeordnete Hitzeschilder vor der Warmestrahlung und 
den hohen Temperaturen geschtitzt. 

Aus DE 38 34 054 C2 ist ein entsprechend ausgebilde- 
tes Hitzeschild bekannt, bei dem zur Abschirmung von 
Warmestrahlung mindestens zwei Flachmaterialien ver- 
wendet werden, die an mindestens zwei einander abge- 
wandten Randbereichen miteinander verbunden sind. Die 
genannten Flachmaterialien sind so miteinander ver- 
bunden, da3 zwischen ihnen ein Abstandsspalt ausge- 
bildet wird. AuSerdem ist es bei diesem bekannten 
Hitzeschild wichtig, dafi das der Warmestrahlungsquel- 
le zugewandte Flachmaterial durch eine vorgegebene 
Profilierung oder Sickung oder entsprechende Materi- 
alauswahl in ihrer Ausdehnungscharakteristik so 
orient iert ist, daB sie in Richtung auf die Warme- 
quelle zu erfolgt. Durch eine entsprechende Ausbil- 
dung soil eine Anpassung an die auftretende Warmebe- 
lastung ermoglicht werden, da sich bei hoheren Tempe- 
raturen der Abstand der beiden verwendeten Flachmate- 
rialien, die bevorzugt aus Blech bestehen sollen, 
vergroSert und ein vergroSerter Luftspalt entsteht, 
der selbstverstandlich den Isolationsef f ekt verbes- 
sert . 

Das in DE 38 34 054 C2 beschriebene Hitzeschild kann 
dann weiter in bezug auf die Isolationswirkung ver- 
bessert werden, wenn auf den Innenflachen der dort 
vorgeschlagenen Flachmaterialien zusatzlich eine War- 
medammschicht aufgebracht wird. Als geeignete Damm- 
Materialien werden dabei organische oder anorganische 
Fasermaterialien, aber auch Metallgewebe, Gestricke 
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Oder Streckgitter vorgeschlagen, die auch die Schall- 
dammung verbessern sollen. 



Das dort beschriebene Hitzeschild hat einen wesentli- 
5 chen Nachteil darin, daB nicht jede beliebige Kontur 

des Hitzeschildes ausgebildet werden kann, um den 
gewiinschten Effekt fur die Anpassung an die verschie- 
denen Temperaturen erreichen zu konnen. 

10 AuBerdem ist die Isolationswirkung bei alleiniger 

Ausnutzung eines Luftspaltes ohne zusatzliche Warme- 
dammstoffe begrenzt . 

Werden dagegen, wie bereits ausgefiihrt, Warmedamm- 
15 schichten auf gebracht, so muB hierfiir ein erhohter 

Herstellungsaufwand in Kauf genommen werden. Fiir den 
Auftrag der Warmedammstoffe als Warmedammschicht sind 
Bindemittel erf orderlich, die in der Regel organische 
Bestandteile aufweisen, die bei den hohen Temperatu- 
2 0 ren Probleme hervorrufen. 

Des weiteren ist in DE 39 05 871 C2 ein Verbundmate- 
rial zur Warmeisolierung und Schalldampf ung fiir Ab- 
schirmteile und Hitzeschilder im Automobilbereich 

25 beschrieben. Dabei wird eine aus einem thermisch be- 

standigen hochporosen anorganischen Material beste- 
hende Isolat ionsschicht verwendet, die auf mindestens 
einer Seite mit einer stabilisierenden strukturf esten 
Hiillschicht, bevorzugt einer Metallfolie, umschlossen 

30 ist. Diese Hullschicht umschlie5t die Isolations- 

schicht in einem Beispiel vollstandig oder, fiir den 
Fall, daB das aus einer Isolationsschicht und der 
Hullschicht gebildete Verbundmaterial auf der Ober- 
flache eines Abschirmteiles angeordnet ist, an der 

35 der Oberflache des Abschirmteiles abgewandten Seite. 



Fur die Isolationsschicht werden verschiedene anorga- 
nische Materialien, die bevorzugt schaumbar sind 
(Wasserglas, auf geschaumtes Glas, Glasbeton, auf ge- 
schaumte keramische Oder tonmineralische Materia- 
lien) , und thermisch bestandige armierende Fasern 
Oder Blattchen (Glimmer oder Graphit) genannt. Die 
Isolationsschicht des dort beschriebenen Verbundmate- 
rials sollte durch Aufschaumen eines geeigneten Mate- 
rials hergestellt werden. Das auf geschaumte Material 
wird im AnschluB daran mit der bereits erwahnten 
Hlillschicht umschlossen; Dabei hat es sich neben dem 
relativ hohen Herstellungsaufwand als nachteilig er- 
viesen, daB das auf geschaumte Material nach seiner 
Aushartung eine bestimmte Form aufweist, die nur ge- 
ringfiigig oder mit zusatzlichem Auf wand verandert 
werden kann. Dies fiihrt zu Problemen und einem erhoh- 
ten technologischen Auf wand bei der Herstellung von 
Hitzeschildern, wenn hierfiir kompliziertere Formen 
erf orderlich sind . 

Der DE 3 9 05 871 C2 ist zu entnehmen, da£ dem eigent- 
lichen Isolationsschichtmaterial thermisch bestandige 
armierende Fasern oder Blattchen (Glimmer oder Gra- 
phit) zugegeben werden sollen, die insbesondere die 
mechanischen Eigenschaf ten verbessern sollen. 

Ein weiterer Nachteil von entsprechend dieser Lehre 
hergestellten Hitzeschildern besteht darin, dafi auf 
diese einwirkende groBere Krafte zu Verf ormungen, bis 
zum Bruch des Isolationsschichtmater ials fuhren kon- 
nen. Was zur Beeintrachtigung der eigent lichen Funk- 
tion und in Verbindung mit Schwingungen zu Larm fiih- 
ren kann. 

AuBerdem mufl gewahrleistet sein, daB das in DE 39 05 



871 C2 beschriebene Verbundmaterial von auSeren Hiill- 
schichten umschlossen ist und eine Verbindung mit dem 
Abschirmteil gesichert sein mu£, die verhindert, daB 
Schwingungen auftreten, die zu einer Larmbelastigung 
fiihren konnen. 

Ausgehend davon, ist es Aufgabe der Erfindung, ein 
Verfahren und ein mit dem Verfahren hergestelltes 
Hitzeschild vorzuschlagen, wobei das Verfahren ein- 
fach und kostengunstig durchfiihrbar sein soli, und 
das damit hergestellte Hitzeschild unter Beriicksich- 
tigung jeglicher toxischer und okologischer Gesichts- 
punkte unbedenklich ist. 

Erf indungsgemafi wird diese Aufgabe mit den Merkmalen 
des Patentanspruchs 1 fur das Verfahren und mit den 
Merkmalen des Anspruchs 21 fur das mit dem Verfahren 
hergestellte Hitzeschild gelost. Vorteilhafte Ausge- 
staltungsf ormen und Weiterbildungen der Erfindung 
ergeben sich unter Nutzung der in den untergeordneten 
Anspriichen genannten Merkmale. 

Fur die Herstellung eines Hitzeschildes nach der Er- 
findung wird pulver- und/oder blattchenf ormiges Iso- 
liermaterial verwendet. Dieses Isoliermaterial wird 
auf einer Platte, die zumindest aus einem teilweise 
plastisch verformbaren Material besteht, lose aufge- 
bracht. Dabei kann nur ein Teil der Flache voia Iso- 
liermaterial iiberdeckt sein. Insbesondere sollten die 
Randbereiche oder Bereiche fur Durchbrechungen 
(Schraubendurchgange) der Platte freigehalten werden. 

Als ganz besonders geeignet hat sich Vermiculit, ein 
Abbauprodukt des Glimmers, als Isoliermaterial her- 
auscjestellt . Es kann aber auch Glimmer an sich, ex- 



pandiertes Graphit oder Perlit verwendet werden. Es 
ist ebenfalls moglich dem Isoliermaterial Fiillstoffe 
wie zum Beispiel Sand zuzugeben. 

Im AnschluB an das Aufrieseln wird dann eine zweite 
Platte mit einem PreBwerkzeug oder ein PreBwerkzeug 
allein in Richtung auf die berieselte Oberflache der 
ersten Platte zu bewegt und dabei das in loser Schut 
tung auf der ersten Platte auf gerieselte Isoliermate 
rial falls erforderlich verteilt, und nachdem eine 
ausreichende Druckkraf t "mittels der beiden Platten 
oder des PreBwerkzeuges mit einem oder mehreren PreB 
vorgangen auf das Isoliermaterial aufgebracht und 
eine Verfestigung des Isoliermaterials zumindest be- 
reichsweise erreicht worden ist, werden die beiden 
Platten in ihren Randbereichen miteinander verbunden 
Es kann auch so vorgegangen werden, da!3 das Verpres- 
sen des Isoliermaterials nach dem Zufuhren der 2 
Platten in Richtung der 1. Platte kurz vor dem Ver- 
binden in den Randbereichen erfolgt, also die Verfe- 
stigung ein separater Schritt ist. Dabei ist es 
zwangslaufig nicht erf orderlich , dai3 der Rand voll- 
standig verschlossen wird. Fur die Verbindung der 
beiden Platten miteinander kommen geeignete form- 
schlussige und/oder kraf tschltissige Verbindungen in- 
frage. Es hat sich aber gezeigt, daB ein Umbordeln 
der Rander an zumindest zwei sich gegeniiberliegenden 
Seiten der miteinander zu verbindenden Platten aus- 
reichend ist. Ein sicherer EinschluB des Isoliermate 
rials zwischen den beiden Platten ist aber bei einer 
allseitigen Umbordelung der Rander gegeben. 

Das erf indungsgemaiSe Verfahren kann aber auch so 
durchgefuhrt werden, da£ nach dem losen Aufbringen 
voa Isoliermaterial auf der ersten Platte, beispiels 



weise mit einem PreBwerkzeug , das Isoliermaterial 
verfestigt und im AnschluB daran gezielt vorgebbare 
Bereiche mit zusatzlichem Isoliermaterial in loser 
Form versehen werden konnen, die dann wiederum unter 
5 Druckeinwirkung, die einmal mit einem zweiten PreB- 

werkzeug, das entsprechend konturiert sein kann, oder 
mit der zweiten Platte verfestigt werden. Dadurch 
konnen Bereiche des Hitzeschildes gezielt so herge- 
stellt werden, daB diese einmal eine hohere Verfesti- 
10 gung und zum anderen auch eine hohere Dicke aufwei- 

sen, so daB gezielt EinfluB auf die gewunschten Ei- 
genschaften, auch unter Beriicksichtigung der Larmdam- 
mung genommen werden kann. 

15 Die Verf ahrensf iihrung kann sehr einfach durchgefiihrt 

werden, so ist es moglich, das Isoliermaterial mit 
einer geeigneten Forder- oder Zuf uhreinrichtung nahe- 
zu gleichmaBig auf der 1. Platte zu verteilen. Als 
Zuf tihreinrichtungen konnen z.B. Vorratsbehalter in 

20 Form von Trichtern mit einer Offnung dienen. Aus die- 

sem Trichter kann dann das Isoliermaterial auf ein 
Forderband aufgebracht werden, von dem es dann auf 
die 1. Platte geftihrt wird. Auch ein Aufbringen aus 
dem Trichter tiber zwei gegenlauf ende Walzen ist mog- 

25 lich. Es konnen an geeigneten Stellen auch Rackel an- 

geordnet sein. Eine zweite Variante besteht darin, 
daB das verwendende Isoliermaterial so aufgerieselt 
wird, daB sich ein Schuttkegel ausbildet, der dann 
ausgehend von der Spitze des Schiittkegels mit der 

3 0 zweiten Platte oder einem .PreBwerkzeug zusammenge- 

preBt und dabei das Isoliermaterial verteilt wird. 
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Der Ort der Schiittkegelausbildung kann dann so ausge- 
wahlt sein, daB sich eine optimale Verteilung des 
Iso tf liermaterials zwischen den beiden plattenf ormigen 



10 



3 

Gebilden ergibt. Normalerweise wird dies der Flachen- 
schwerpunkt der Platte sein, auf der das Isolier- 
material aufgerieselt wird. Die Anordnung des Schiitt- 
kegels auf der Platte kann aber auch auf gegebenen- 
falls erf order liche Bedingungen, wie die letztendlich 
herzustellende Form des Hitzeschildes oder unter Be- 
riicksichtigung eines besonderen Bereiches, der eine 
erhohte Isolierwirkung aufweisen mu6, ausgerichtet 
sein . 



Bei der Verteilung des pulver- bzw. blattchenf ormigen 
Isoliermaterials ist es giinstig, da3 hierbei kein 
Bindemittel zugesetzt werden muB und sich die einzel- 
nen Korner oder Blattchen nahezu ungehindert vertei- 

15 len lassen. Die Vermeidung eines Bindemittels hat 

weiter den Vorteil, dai3 keine okologischen und toxi- 
schen Aspekte bei der Herstellung und Verwendung der 
erf indungsgemaB hergestellten Hitzeschilder zu be- 
rticksichtigen sind und es auch bei der Entsorgung 

2 0 keine Probleme gibt. 

Vor dem Aufrieseln des Isoliermaterials kann die er- 
ste Platte zumindest teilweise wannenformig verformt 
werden, urn zu verhindern, da£ auf gerieseltes Isolier- 
25 material verloren geht. Die Verformung wird vorzugs- 

weise an den Randern vorgenommen und kann nachfolgend 
bei der eigent lichen Verbindung der beiden Platten, 
zwischen denen das Isoliermaterial auf zunehmen ist, 
ausgenutzt werden. 

30 

Verluste von Isoliermaterial nach dem Aufrieseln kon- 
nen auBerdem verhindert, zumindest jedoch vermindert 
werden, wenn vor dem Aufrieseln des Isoliermaterials 
die Flache auf der ersten Platte, die die Basis fur 
35 den Schtittkegel bildet, mit einem anorganischen Bin- 



demittel, vorzugsweise Wasserglas, versehen wird, das 
physiologisch und okologisch unbedenklich ist. 

AuBerdem kann gezielt EinfluB auf die Verteilung des 
Isoliermaterials zwischen den beiden Platten genommen 
werden, indent Ausbuchtungen eingearbeitet sind, in 
die ein groBeres Volumen an Isoliermaterial aufgenom- 
men werden kann und folglich dort das Isolationsver- 
mogen des Hitzeschildes lokal vergroBert wird, was 
fiir bestimmte Einsatzzwecke giinstig sein kann. Eine 
weitere Moglichkeit zur Beeinf lussung der Verteilung 
des Isoliermaterials in bestimmte Bereiche des Hitze- 
schildes kann aber auch dadurch erreicht werden, daB 
Sicken und/oder Stege zumindest einer beiden Platten 
oder einem PreBwerkzeug vorhanden sind f die zum einen 
mehr Isoliermaterial aufnehmen konnen oder zum ande- 
ren die Stege so ausgebildet sind, daB Isoliermateri- 
al nach dem Aufrieseln gezielt aus bestimmten Berei- 
chen verdrangt wird oder bestimmte Bereiche (z.B. 
Bereiche von Schraubendurchgangsof f nungen) starker 
verfestigt werden. 

Erf indungsgemaB kann aber auch so gearbeitet werden, 
daB nach dem losen Aufbringen des Isoliermaterials 
die Verfestigung mit einem mit Aussparungen bzw. 
Durchbrechungen versehenen PreBwerkzeug bzw. einem 
abgesetzten PreBwerkzeug durchgefiihrt wird, so daB 
nicht verfestigte Bereiche ausgebildet werden, aus 
denen das lose Isoliermaterial nachtraglich entfernt 
werden kann. Diese Bereiche sollten bevorzugt dort 
ausgebildet werden, wo fiir die Befestigung des Hitze- 
schildes beispielsweise Schraubendurchgangsof f nungen 
vorgesehen sind. Die Entfernung des nicht verfestig- 
ten Isoliermaterials kann dabei in einfacher Form 
durch Wegblasen oder Absaugen erfolgen. 
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Eine andere Moglichkeit fur die Ausbildung von Berei- 
chen, die von Isoliermaterial freizuhalten sind, be- 
5 steht darin, daB vor dem losen Aufbringen des Iso- 

liermaterials bestimmte ebenfalls vorgebbare Bereiche 
auf der ersten Platte elektrostatisch aufgeladen und 
nach dem Aufbringen des Isolationsmaterials dieses 
aus den nicht aufgeladenen Bereichen entfernt wird. 
10 Im AnschluB an die Entfernung des unerwiinschten Iso- 

lationsmaterials kann das gehaltene Isolationsmateri- 
al dann, wie bereits beschrieben, verfestigt und im 
AnschluB daran mit der zweiten Platte abgedeckt wer- 
den . 

15 

Im Gegensatz dazu besteht aber auch die Moglichkeit, 
Isolationsmaterial lose auf die erste Platte aufzu- 
bringen und mit einem bereichsweise elektrostatisch 
aufgeladenen Werkzeug dort wieder zu entfernen. Dafiir 

2 0 kann ein plattenf ormiges aber auch ein trommelf Srmi- 

ges Element an den Oberflachen entsprechend bereichs- 
weise elektrostatisch aufgeladen werden. 

Im AnschluB daran, kann dann das verbliebene Isola- 
25 tionsmaterial , wie bereits beschrieben, verfestigt 

werden. 

Giinstig ist es, insbesondere Randbereiche , Bereiche 
mit engen Radien so zu gestalten, daS zumindest die 

3 0 Menge an Isolationsmaterial in diesen Bereichen ver- 

mindert wird. 
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Da das Hitzeschild nach der Verbindung der beiden 
Platten kein starrer Korper ist und die Platten in 
der Regel vorteilhaft auch aus einem Metall bestehen, 



kann eine zusatzliche dreidimensionale Verformung 
ohne weiteres vorgenommen werden und dadurch die 
letztendlich gewunschte Kontur, die den geforderten 
Einbauverhaltnissen im Motorraum eines Kraftfahrzeu- 
ges optimal angepaSt ist, erreicht werden. Bei dieser 
Verformung treten durch das eingeschlossene Isolier- 
material keine Probleme auf, da keine bzw. geringe 
Bindungskraf te zwischen den einzelnen Kornern Oder 
Blattchen aufgebrochen werden miissen und diese nur 
geringfiigig behindert bei der Verformung aneinander 
vorbeigleiten und die neue Form erreicht werden kann. 

Der Verzicht auf ein Bindemittel hat auch weiterhin 
den Vorteil, daB sich insbesondere die Schalldammei- 
genschaften des Hitzeschildes verbessern, da die 
Schallwellenenergie mit Hilfe des pulver- bzw. blatt- 
chenformigen Gliirvmers sehr gut abgebaut werden kann 
und auch eine Langzeitbeeintrachtigung nicht erfolgt. 
Selbstverstandlich gibt es auch keine Resonanzproble- 
me, die zu einer erhohten Larmbeeintrachtigung ftihren 
konnten. 

Vorteilhaft kann es aber auch sein, wenn zumindest 
eine der beiden Platten an der Oberflache, die in 
direkten Kontakt mit dem Isoliermaterial kommt, eine 
erhohte Oberf lachenrauhigkeit aufweist, da sich dies 
positiv bei der Verteilung des Isoliermaterials wah- 
rend der Bewegung der zweiten Platte auf die erste 
Platte gunstig auswirkt und eine erhohte Haftung des 
Isoliermaterials nach dem Aufrieseln einem uner- 
wiinschten Herunterf alien von Isoliermaterial entge- 
genwirkt . 

Zur Verbesserung der Wirkung des Hitzeschildes ist es 
auBerdem gunstig, wenn zumindest eine der Platten mit 



einer mindestens einseitig auf gebrachten Warmestrah- 
lung ref lektierenden Beschichtung verwendet wird. 
Diese sollte bevorzugt in Richtung auf die Warmequel- 
le ausgerichtet sein. 

Fiir die Ableitung von Warme wirkt es sich giinstig 
aus, wenn die Platte, die an der der Warmequelle ab- 
gewandten Seite angeordnet ist, dicker, mit Rippen 
versehen ausgebildet ist und/oder aus einem Material 
mit guter Warmeleitf ahigkeit besteht, so da£ die auf- 
genommene Warme gut abgefiihrt werden kann. 

Nachfolgend soil die Erfindung anhand von Ausfiih- 
rungsbeispielen naher beschrieben werden. 
Dabei zeigen: 

Fig. 1: Eine auf eine Platte auf gerieselte Menge an 

Isoliermaterial ; 
Fig. 2: eine Schnittdarstellung eines erfindungs- 

gemafc hergestellten Ausf iihrungsbeispiels 

eines Hitzeschildes ; 
Fig. 3: eine Vorderansicht einer Platte fiir ein 

Ausf iihrungsbeispiel eines erf indungsgemaBen 

Hitzeschildes und eine zweite Platte, die 

mit der ersten Platte zu einem Hitzeschild 

verbindbar ist und 
Fig. 4: ein weiteres Ausf iihrungsbeispiel im Teil- 

schnitt . 

In der Fig. 1 ist gezeigt, wie eine erste Platte 1 
mit Isoliermaterial (pulver- und/oder blattchenf ormi- 
ger Glimmer) auf einem Teil einer nahezu eben ausge- 
bildeten Flache berieselt worden ist. Dabei erfolgte 
bei diesem Beispiel die Berieselung mit dem Isolier- 
material 3 schiittkegelf ormig, diese Berieselung kann 



aber auch in etwas groBf lachiger Form erfolgen. Die 
Rand- oder andere Bereiche der Platte 1 sollten 
bevorzugt gezielt nicht berieselt oder nachfolgend 
von Isolationsmaterial 3 befreit werden. 

Bei dem in dieser Figur dargestellten Beispiel sind 
die Rander der Platte 1 nach oben gebogen, um zumin- 
dest ein seitliches Herunterf alien von Isoliermateri- 
al 3 zu vermeiden. Es besteht aber auch die Moglich- 
keit, die in dieser Figur nicht dargestellt worden 
ist, auch die stirnseitigen Rander der Platte 1 zu 
verbiegen und eine vollstandige Wannenform vorzuge- 
ben . 

Der in der Fig. 1 dargestellte Pfeil zeigt die Rich- 
tung an, mit der eine zweite, nicht dargestellte 
Platte 2, in Richtung auf die erste Platte 1 gepreBt 
wird. Dabei wird die Schiittung des Isoliermaterials 3 
mit der Bewegung der nicht dargestellten Platte 2 
relativ gleichmaBig verteilt und in bevorzugter Form 
sollten die AnpreSkraft und die Menge ( insbesondere 
das Volumen) des auf gerieselten Isoliermaterials so 
aufeinander abgestimmt sein, da£ nach der Herstellung 
der Verbindung der beiden Platten das Isoliermaterial 
3 den Raum zwischen der ersten Platte 1 und der zwei- 
ten Platte 2 vollstandig ausfiillt. 

Der in der Fig. 2 gezeigte Schnitt durch ein Beispiel 
eines erf indungsgemaB ausgebildeten Hitzeschildes 
zeigt dann, wie die Rander der ersten Platte 1 die 
stirnseitigen Rander der zweiten Platte 2 umbordeln 
und so die Verbindung der beiden Platten 1 und 2 her- 
gestellt werden kann. Der umbordelte Bereich ist dann 
fur die Montage des fertigen Hitzeschildes und den 
Angriff geeigneter Bef estigungselemente geeignet. 
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Bei dem in Fig. 2 gezeigten Beispiel erfolgt die Ver- 
formung der ersten Platte 1 ausschlieBlich zur Ver- 
bindung mit der zweiten Platte 2 und die zweite Plat- 
te 2 wird wahrend des Anpressens gegen die erste 
5 Platte 1 infolge der begrenzten Inkompressibilitat 

des Isoliermaterials 3 verformt. Dies kann durch ge- 
eignete Konturierung des PreBwerkzeuges in Verbindung 
mit der bereits erwahnten optimierten Bemessung des 
Volumens des zu verwendenden Isoliermaterials er- 
10 reicht werden. Selbstverstandlich kann aber auch die 

erste Platte 1 entsprechend mitverformt werden, wenn 
sie in einem entsprechend konturierten Gesenk ange- 
ordnet wird, 

15 In der Fig. 3 sind zwei mogliche Ausf iihrungsf ormen 

fur die erste Platte 1 und die zweite Platte 2 darge- 
stellt . 

Dabei ist die erste Platte 1 mit Ausbuchtungen 5 ver- 
2 0 sehen, die lokal so angeordnet sind, daB bestimmte 

Bereiche, in denen die thermische Belastung besonders 
verringert werden muJ3, beriicksichtigt werden konnen. 
Bei der erf indungsgemaBen Herstellung eines solchen 
Hitzeschildes wird dann in die Ausbuchtungen 5 eine 

2 5 groBere Menge an Isoliermaterial 3 verteilt und dem- 

zufolge erhoht sich dort die Isolierwirkung des Hit- 
zeschildes. 

Die zweite Platte 2, die in der Fig. 3 dargestellt 
30 ist, ist mit einer Sicke 6 versehen, die bei der Her- 

stellung des erf indungsgemaBen Hitzeschildes eben- 
falls gezielt EinfluB auf die Verteilung des aufge- 
rieselten Isoliermaterials 3 nehmen kann, da Isolier- 
material 3 im Bereich der Sicke 6 verdrangt wird. 

3 5 Anstelle der Sicke 6 kann aber auch ein Steg verwen- 
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det werden. 

Die Ausbildungen der Ausbuchtungen 5 Oder die von 
einer oder mehreren Sicken 6 haben weiterhin den Vor- 
5 teil, da£ zusatzlich die Stabilitat des Hitzeschildes 

erhoht werden Jcann. 

Die in der Fig. 3 gezeigten ersten und zweiten Plat- 
ten 1 und 2 konnen sowohl einzeln als auch gemeinsam 

10 zur Herstellung eines Hitzeschildes nach der Erfin- 

dung verwendet werden, wobei die Ausfiihrungen dann 
nicht auf die dargestellte Ausbildung und Anordnung 
begrenzt sein miissen, sondern auch beispielsweise 
.eine Uberkreuz -Anordnung mehrerer Sicken bzw. Stege 

15 Verwendung finden kann. 

Die Fig. 4 zeigt ein weiteres Ausf xihrungsbeispiel 
eines erf indungsgemaB ausgebildeten Hitzeschildes iin 
Teilschnitt, bei dem insbesondere der Teil gezeigt 

2 0 ist, in dem eine Schraubendurchgangsof f nung 7 ausge- 

bildet worden ist . 

Dabei wird bei der Herstellung dieses Hitzeschildes 
so vorgegangen, da3 der Bereich der Schraubendurch- 
25 gangsoffnung 7 beim Aufbringen des Isoliermaterials 3 

freigelassen wird oder dieser Bereich, wie bereits in 
der Beschreibung naher bezeichnet, nach dem Auftragen 
von Isoliermaterial 3 befreit wird. Im AnschluB daran 
erfolgt eine Verfestigung des Isoliermaterials mit 

3 0 einem PreBwerkzeug in mindestens einem Arbeitsgang 

und nach dieser ersten Verfestigung wird bei diesem 
Beispiel kreisformig rundum die Schraubendurchgangs- 
offnung 7 erneut Isoliermaterial aufgebracht und im 
AnschluB daran die zweite Platte 2 mit einem entspre- 
3 5 chend konturierten PreG- und Stanzwerkzeug gegen das 



Isoliermaterial 3 in Richtung auf die erste Platte 1 
gepreflt. Dabei wird insbesondere das im Bereich 8 
nachtraglich aufgebrachte Isoliermaterial 3 ver- 
festigt und die beiden Platten 1 und 2 entsprechend 
verformt, wobei hierfiir die erste Platte 1 giinstiger- 
weise auf einem entsprechend ausgebildeten Gesenk 
angeordnet wird. Das zu verwendende PreBwerkzeug 
stanzt dabei im gleichen Arbeitsgang die eigentliche 
Schraubendurchgangsof f nung 7 im Hitzeschild aus und 
es ist dadurch moglich, mit relativ geringem Herstel- 
lungsaufwand eine sehr vorteilhafte Ausgestaltung 
eines erf indungsgemaBen Hitzeschildes , bei dem fur 
die Befestigung oder fur andere Zwecke eine Durch- 
gangsoffnung 7 vorhanden sein muJS, zu fertigen. Die 
Materialanhauf ung im Bereich 8 bewirkt dabei eine 
wesentlich bessere Warme- und Schalldammung in diesem 
besonders kritischen Bereich . 



17 



Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung eines Hitzeschildes 
zur Verwendung in Kraftfahrzeugen, bestehend aus 
einem Isoliermaterial, das zwischen zwei zumin- 
dest teilweise plastisch verformbaren Platten 
aufgenommen ist, 

dadurch gekennzeichnet , 

daB pulver- und/oder blattchenf ormiges Isolier- 
material (3) auf eine der beiden Platten (1, 2) 
diese zumindest teilweise uberdeckend lose auf- 
gebracht, 

unter Druckeinwirkung zumindest bereichsweise 
verf estigt 

und die zweite Platte (2) in oberhalb des Iso- 
liermaterials (3) liegender Position mit der 
ersten Platte (1) durch eine form- und/oder 
kraf tschliissige Verbindung der Platten (1, 2) in 
deren Randbereichen verbunden wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, 

dadurch gekennzeichnet, da£ als Isoliermaterial 
Glimmer, expandiertes Graphit, Perlit oder ein 
Glimmerabbauprodukt wie Vermiculit verwendet 
wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, 

dadurch gekennzeichnet, da£ das Isoliermaterial 
Fullstoffe wie Sand enthalt. 

4. - Verfahren nach mindestens einem der Anspruche 
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1 bis 3, 

dadurch gekennzeichnet , da3 die Verfestigung des 
Isoliermaterials (3) durch Bewegung der zweiten 
Platte (2) in Richtung auf die erste Platte (1) 
erreicht wird. 

Verfahren nach mindestens einem der Anspriiche 
1 bis 4 , 

dadurch gekennzeichnet, da3 die Verfestigung des 
Isoliermaterials (3) mit einem PreBwerkzeug mit 
mindestens einer Pfessung durchgefiihrt wird. 

Verfahren nach Anspruch 5, 

dadurch gekennzeichnet, daB mit einem abgesetz- 
ten PreBwerkzeug gearbeitet wird. 

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, da£ nachfolgend an die 
erste Verfestigung eine weitere Menge an Iso- 
liermaterial (3) vollstandig oder in lokal be- 
grenzten Bereichen auf der Oberf lache der ersten 
Platte (1) lose aufgebracht und anschlieBend 
unter Druckeinwirkung verfestigt wird. 

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, da3 die Verfestigung des 
Isoliermaterials (3) mittels eines mit Ausspa- 
rungen versehenen PreBwerkzeuges bereichsweise 
durchgefiihrt und/oder nachfolgend das in den 
nicht verfestigten Bereichen aufgebrachte Iso- 
liermaterial (3) entfernt wird. 

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB das nicht verfestig- 
te Isoliermaterial weggeblasen oder abgesaugt 
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oder elektrostatisch entfernt wird. 

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet , daB das Isoliermaterial 
3 zumindest beim 1. Auftrag iiber geeignete For- 
der- und Zuf iihreinrichtung nahezu gleichmaBig 
auf der ersten Platte (1) aufgebracht wird. 

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, daS das Isoliermaterial 

(3) schuttkegelf ormig aufgerieselt und mit der 
zweiten Platte (2) oder dem PreBwerkzeug, ausge- 
hend von der Spitze des Schiittkegels (4) , bei 
der Bewegung der zweiten Platte (2) auf die er- 
ste Platte (1) zu das Isoliermaterial (3) ver- 
drangend verteilt wird. 

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, da6 der Schiittkegel (4) 
im Bereich des F 1 achen s chver punkt e s der ersten 
Platte (1) ausgebildet wird. 

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, daB die erste Platte (1) 
vor dem Aufrieseln des Isoliermaterials (3) zu- 
mindest teilweise wannenf ormig verformt wird. 

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Flache der er- 
sten Platte (1) , die die Basis des Schiittkegels 

(4) bildet, mit einem anorganischen Bindemittel 
vor dem Aufrieseln versehen wird. 

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Verteilung und/- 



oder Verfestigung des Isoliermater ials (3) durch 
Ausbuchtungen (5), Sicken (6) und/oder Stege 
in/an zumindest einer der beiden Platten (1, 2) 
oder eines fur die Verfestigung verwendeten 
PreSwerkzeuges gezielt beeinfluBt wird. 

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet, dafi die zweite Platte 
(2) durch zumindest teilweises Umbordeln am Rand 
mit der ersten Platte (1) verbunden wird. 

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 16, 
dadurch gekennzeichnet , da3 die AnpreBkraft der 
zweiten Platte (2) oder des PreSwerkzeuges gegen 
die erste Platte (1) und das Isoliermaterial (3) 
mit der Menge des Isoliermaterials (3) so auf- 
einander abgestimmt wird, daB der Raum zwischen 
den beiden Platten (1, 2) mit Isoliermaterial 
vollstandig ausgefiillt wird. 

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 17, 
dadurch gekennzeichnet, daJ3 das Hitzeschild nach 
der Verbindung der beiden Platten (1, 2) dreidi- 
mensional verformt wird. 

Verfahren nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet,* da£ vorgebbare Bereiche 
der ersten Platte (1) vor dem losen Aufbringen 
des Isoliermaterials (3) elektrostatisch aufge- 
laden werden und das Isoliermaterial (3) vor dem 
Verfestigen in den nicht aufgeladenen Bereichen 
entfernt wird. 

Verfahren nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet, daS nach dem losen Auf- 



bringen des Isoliermaterials (3) , Isoliermateri- 
al vor der Verfestigung mit einem bereichsweise 
elektrostatisch aufgeladenen Werkzeug von der 
ersten Platte (1) entfernt wird. 

Hitzeschild, hergestellt mit einem Verfahren 
nach mindestens einem der Anspriiche 1 bis 20, 

dadurch gekennzeichnet , 

daB pulver- und/oder blattchenf ormiger Glimmer 
als Isolationsmaterial (3) zwischen zwei form- 
und/oder kraf tschliissig miteinander verbundenen 
Platten (1, 2) aus zumindest teilweise plastisch 
verformbarem Material aufgenommen ist. 

Hitzeschild nach Anspruch 21, 

dadurch gekennzeichnet, daB zumindest eine der 
beiden Platten (1, 2) ein Metall ist. 

Hitzeschild nach Anspruch 21 oder 22, 
dadurch gekennzeichnet, da3 zumindest eine der 
Platten (1, 2) mit Ausbuchtungen (5), Sicken (6) 
und/oder Stegen versehen ist, 

Hitzeschild nach einem der Anspriiche 21 bis 23, 
dadurch gekennzeichnet, da6 die mit dem Isolier- 
material (3) in Kontakt stehende Oberflache von 
zumindest einer der beiden Platten (1, 2) eine 
erhohte Oberf lachenrauhigkeit aufweist. 

Hitzeschild nach einem der Anspriiche 21 bis 24, 
dadurch gekennzeichnet, da£ zumindest eine der 
beiden Platten (1, 2) mindestens einseitig mit 
einer Warmestrahlung ref lektierenden Beschich- 



tung versehen ist. 



Hitzeschild nach einem der Anspruche 21 bis 25, 
dadurch gekennzeichnet, daB die an der Warme- 
strahlung abgewandten Seite des Hitzeschildes 
angeordnete Platte (1, 2) dicker, mit Rippen 
versehen ausgebildet ist und/oder aus einem 
Material mit guter Warmeleitf ahigkeit besteht. 

Hitzeschild nach einem der Anspruche 21 bis 26, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Dicke und/oder 
Verfestigung des zwischen den Platten (1, 2) 
auf genommenen Isoliermaterials (3) lokal vari- 
iert. 

Hitzeschild nach einem der Anspruche 21 bis 27, 
dadurch gekennzeichnet, da3 vorgebbare Bereiche 
von Isoliermaterial (3) freigehalten sind. 



Zusammenf as sung 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren und ein mit dem 
Verfahren hergestelltes Hitzeschild. Dabei soil das 
entsprechend hergestellte Hitzeschild insbesondere 
fur den Einsatz in Kraf tf ahrzeugen geeignet sein und 
dort temperaturempf indliche Aggregate, Bauteile und 
Verbindungsleitungen in der Weise schutzen, daB War- 
mestrahlung nicht direkt auftreffen kann und auBerdem 
das rHitzeschild als Isolation wirkt. AuBerdem soil es 
giinstige Larmdammeigenschaf ten haben. Bei dem Hitze- 
schild wird Isoliermaterial zwischen zwei zumindest 
teilweise plastisch verformbaren Platten pulverformig 
auf eine der beiden Platten (1, 2) diese zumindest 
teilweise iiberdeckend lose aufgebracht, anschlieBend 
unter Druckeinwirkung zumindest bereichsweise verfe- 
stigt und dann die zweite Platte (2) in oberhalb des 
Isoliermaterials (3) liegender Position mit der er- 
sten Platte (1) durch eine form- und/oder kraft- 
schliissige Verbindung der Platten (1, 2) in deren 
Randbereichen verbunden wird. 



